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schlagen. 
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1. Schuh, insbesondere Sport- Oder Freizeit schuh, um- 
fassend einen Schaft, eine Sohle und eine Zwischen- 
sohle, welche wenigstens teilweise von einem- geform- 
ten Schaumstof fkorper gebildet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der geformte Schaumstof fkorper (10) 
wenigstens teilweise mit einer Gummi- oder Kunststoff- 
schicht umspritzt ist. 

2. Schuh nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi 
der geformte Schaumstof fkorper (10) mit einem Poly- 
urethanintegralschaum (12) umspritzt ist, welcher 
eine geschlossene Auflenhaut besitzt. 

3. Schuh nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ der geformte Schaumstof fkorper (10) ein 
Polyolef in-Schaumstof fkorper ist. 

4. Schuh nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der geformte Schaumstof fkorper (10) aus 
einem Poro-EVA-Gemisch besteht. 
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5. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest diejenigen Oberflachen- 
bereiche (14) des geformten Schaumstof fkorper s (10), 
die am fertigen Schuh nach aufien frei liegen, mit 
einer 'Gummi- oder Kunststof f schicht (12) uraspritzt 
sind. 

6. Schuh nach. einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der geformte Schaumstof fkorper 
(210) auf seiner ganzen Oberf IMche mit Gummi oder 
Kunststof f (212) umspritzt ist. 

7. Schuh nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gummi- oder Kunststoff schicht 
(12) in ihrer Steifigkeit und Schichtstarke derart 
bemessen ist, daB sie das elastische Verhalten der . 
Zwischensohle als ganze beeinfluBt. 

8. Schuh nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gummi- oder Kunststof f schicht 
(12) in ihrer Wandstarke und/oder Steifigkeit variiert, 
um unterschiedliche mechanische Eigenschaf ten in ver- 
schiedenen Bereichen der Zwischensohle zu erzielen. 

9. Schuh nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schaumstof fkorper (10) in sei- 
nem gesamten Volumen im wesentlichen einheitliche 
Struktur besitzt. 

10. Schuh nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schaumstof fkorper (110a, 110b) 
als Verbundkorper ausgefuhrt ist. 

11. Schuh nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Verbundkorper (110a, 110b) sandwichartig aufge- 
baut ist. 
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12. Schuh nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
- der Verbundkorper (310, 310c) mindestens eine Ein- 

lagerung (310c) aufweist. 

13. Schuh nach einem der Anspruche 10 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Verbundkorper (310, 310c) neben 
einem Schaumstof fanteil (310) versteifende Anteile 
(310c) enthalt, die beispielsweise aus harterem 
Schaumstof f bestehen. 

14. Schuh nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gummi- oder Schaumstof f schicht 
(412) wenigstens die Umf angsf lache des Schaumstof fkor- 
pers (410) umschlieBt und zumindest in der Nahe der 
unteren Hauptf lache (418) des Schaumstof fkorpers (410) 
eine in horizontaler Richtung gemessene Schichtstarke 
besitzt, welche die tibertragung eines wesentlichen 
Teiles der fur die Halterung der Sohle (422) an der 
Zwischensohle erf order lichen Haltekrafte gestattet. 

15. Schuh nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
die die Umfangsf lache (414) des Schaumstof fkorpers 
(410) bedeckende Gummi- oder Kunststoff schicht nach 
unten (bei 412c) keilig verbreitert ist. 

16. Schuh nach einem der Anspruche 14 und 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die die Umfangsf lache (414) des 
Schaumstof fkorpers (410) bedeckende Gummi- oder Kunst- 
stoff schicht (412) mit der Sohle (422) verklebt ist. 

17. Schuh, insbesondere nach einem der Anspruche 14 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB die die Umf angsf lache 
(414) des Schaumstof fkorpers bedeckende Gummi- oder 
Kunststoff schicht (412) uber die obere Hauptf lache 
(416) des Schaumstof fkorpers (410) nach oben vorsteht 
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und in ihrem vorstehenden Abschnitt^ (412b) mit der 
freiiiegenden Flache des Schaftes (424) verbunden 1st. 

18. Schuh nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , dafl 
der vorstehende Abschnitt (412b) mit dem Schaft (424) 
verklebt ist. 

19. Schuh nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB 
der vorstehende. Abschnitt (412b) auf den Schaft (424) 
aufvulkanisiert ist. 

20. Verfahren zur Herstellung einer Zwischensohle fur 
einen Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schaumstof fkorper (10) in 
einer Spritzform derart aufgenommen wird, daB die mit 
einer Gummi- oder Kunststof f schicht zu versehenden 
Obcrf ISchenbereiche des Schaumstof fkorpers (10) der 
gewiinschten Schichtstarke der Gummi- oder Kunststoff- 
schicht entsprechenden Abstand von den zugehorigen 
Formflachen besitzen und daB nach SchlieBen der Spritz- 
form in diese Gummi bzw- Kunststoff eingespritzt wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schaumstof fkorper (10) in der Spritzform 
durch Zentrierstif te (bei 20) oder dergleichen in 
Position gehalten wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 und 21, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Schaumstof fkorper (10) aus 
einem Zuschnitt einer Schaumstof fbahn ggf . mit der 
Zwischensohlenf orm angepafltem Profil, z.B. Keilprofil, 
durch thermische Nachverf ormung gewonnen wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB gleichzeitig mit dem Spritzen einer 
Gummi- oder Kunststof f schicht (412) auf der Umfangs- 
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flache (414) des Schaumstof fkorpers (410) aus dem 
- gleichen Material ein zur Anlage an dem Schaft (424) 
bestimmter vorstehender Abschnitt (412b) hergestellt 
wird. 

24 i Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
da8 der Schaumstof fkorper (410), die Sohle (422) und/ 
oder der auf einem Leisten sitzende gezwickte Schaft 

(424) gemeinsam in die Spritzform eingesetzt werden, 
so daB gleichzeitig mit der Aufbringung der Gummi- 
oder Kunststof f schicht (412) auf der Umf angsf lache 

(414) des Schaumstof fkorpers . (41 0) auch die Verbindung 
des Schaumstof fkorpers (410) mit dem Schaft (424) und/ 
oder der Sohle (422) durch das Gummi- oder Kunststof f- 
material (412) erfolgt. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zur thermischen Nachverformung 
des Schaumstof fkorpers (10) und /oder zum Aufspritzen 
der Gummi- oder Kunststof f schicht (12) auf den Schaum- 
stof fkorper (10) eingesetzten Formen unter Beriicksich- 
tigung des jeweiligen Materialschwundes bemessen wer- 
den. 
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Schuh, insbesondere Sport- Oder Freizeitschuh 



Die Erfindung betrifft einen Schuh, insbesondere Sport-, 
oder Freizeitschuh nach dem Oberbegrif f des Anspruchs 1 . 

Es ist seit langem bekannt, Zwischensohlen der verschie- 
densten Formen und Mciterialien fur Sport- und Freizeit- 
schuhe zu verwenden, insbesondere bei Lauf- und Trainings- 
sowie Wander schuhen. Diese Zwischensohle - vornehmlich 
in Form eines Keiles ausgebildet, zum Teil mit seitlichen 
Durchbriichen versehen - dient zur Erzielung des richtigen 
Standes (Sprengung) des Schuhes, also insbesondere zum Aus- 
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gleich des Hohenuriterschiedes zwischen Fersen- und Ballen- 
punkt, urid als stofidampf endes Formteil, urn die beim Gehen 
und Laufen bzw. bei der Ausubung einer Sportart auftre- 
tehden StoBe und Erschutterungen zu dampfen oder nach 
Moglichkeit zu eliminieren. Gleichzeitig wird versucht, 
die durch die unterschiedlichsten Verwendungen auftreten- 
den Belastungen und Anf orderungen durch ein hierfiir ge- 
eignetes Material fcu optimieren. Ebenfalls bedeutsam sind 
auBere Einflusse fiir die Materialauswahl der Zwischensohle. 
Zum Beispiel kommt es darauf an, ob die Schuhe fiir geschlos- 
sene Raume oder zum Gebrauch im Freien bestimmt sind. Auch 
auf die bestimmungsmaBige Witterung und die Bodengestaltung 
kommt es an. 

Die bisher bekannten Zwischensohlen zeichnen sich dadurch 
aus, daB der einen oder anderen Forderung mehr oder weniger 
entsprochen wird. 

So werden Materialien eingesetzt, die sowohl Dampfungs- 
als auch Strapaziereigenschaf ten aufweisen. Insgesamt wird 
jedoch allgemein versucht, Materialien einzusetzen, die be- 
sonders leicht sind und somit das Gesamtgewicht des Schuhes 
weitgehendst reduzieren. 

Zwischensohlenkeile aus Polyurethahschaum haben hinsicht- 
lich ihrer Dampfungseigenschaf ten gute Ergebnisse. Auch 
die nach auBen am Schuh sichtbaren und durch Umwelteinf liis- 
se beeintrachtigten Flachen sind je nach Auswahl des Poly- 
urethanschaumtyps gut geschutzt und gewahrleisten gute 
Dauertrageeigehschaf ten . 

Zwischensohlenkeile aus Poro-Material , EVA-Material oder 
Mischungeh von Ppro-Material und EVA-Material bieten ahn- 
liche Eigenschaf ten und bringen eine zusStzliche Gewichts- 
einaparung gegenOber Polyure thanschaum-ZwischtMisohlen. 
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In jiingster Zeit sind Zwischensohlenkeile aus thermover- 
formten Polyolef inkorpern und/oder Poro/EVA-Materialty- 
pen niederster Raumgewichte bekanntgewor den , durch die 
weitere Verbesserungen hinsichtlich StoBdampfung und 
Schuhgewicht erreicht werden konnten. 

Nicht alle der genannten Werkstoffe fiihren aber in grofl- 
technischem Einsatz . zu den erhofften Erfolgen. Es kommt 
entscheidend auch auf die Reproduzierbarkeit der Teile 
und eine wirtschaf tliche Fertigung an. 

Bei Polyurethanschaumteilen ist die Reproduzierbarkeit 
eindeutig 'gegeben. Auch die wirtschaf tliche Herstellung 
ist unbestritten. Nachteilig wirkt sich aber das immer 
noch relativ hohe Gewicht aus- Eine Gewichtsreduzierung 
beeinfluBt gleichermaBen negativ die Elastizitat und 
die Widerstandsf ahigkeit des Materiales. 

Poro- und EVA-Materialtypen lassen sich zu einem vertret- 
baren Preis nur sehr schwer mit ausreichend reproduzier- 
baren Eigenschaf ten herstellen. Insbesondere wird die 
Erfullung der Forderung nach Reproduzierbarkeit um so 
schwieriger f je geringer das Gewicht ist, 

Polyolef inkorper und thermoverf ormbare>, Poro/EVA-Typen 
bieten zwar auch bei geringstem Gewicht eine ausreichende 
Anfangselastizitat. nhr Abnutzungsverhalten- bei langer- 
fristigern Gebrauqh ist aber unbefriedigend. Ebenso lassen 
die StoBdampungseigenschaf ten bei lang.erem Gebrauch erheb- 
lich nach, und zwar um so mehr, je geringer das Gewicht ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Zwischen- 
sohle zu entwickeln, welche es gestattet, die vielfalti- 
gen Forderungen an eine Zwischensohle zu erfullen und die 
von verschiedenen Zwischensohlentypen her bekannten, jeweils 
besten Eigenschaf ten miteinander zu vereinigen. 
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Zur Losung dieser Aufgabe dient die Mafinahme nach dem 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 . 

Durch die Umspritzung des Schaumstof fkorpers mit einer 
Gummi- oder Kunststof f schicht besteht die Moglichkeit, 
die Eigenschaf ten des Schaumstof fkorpers und die Eigen- 
schaften der Guifrmi- oder Kunststof f schicht einander zu 
uberlagem. So kann man z.B. bei der erf indungsgemaBen 
Ausfiihrungsform den Schaumstof fkorper ohne Riicksicht auf 
Verschleifi durch Abrieb und ohne Rucksicht auf Witterungs- 
bestandigkeit aus dem unter Gewichts- und StoBdampf ungs- 
gesichtspunkten jeweils bestgeeigneten Material herstellen. 
Auch kann man die Gummi- oder Kunststof f schicht zur ttber- 
tragung der Haltekrafte heranziohen, welche den Zusam- 
menhalt zwischen Sohle und Zwischensohle oder auch zwi- 
schen Zwischensohle und Schaft iibemehmen mussen. 

Die Mafinahme nach dem Anspruch 2 erweist sich zum einen 
giinstig, weil die geschlossene AuBenhaut einen guten Ab- 
rieb und Wittefungsschutz liefert. Andererseits sorgt 
der Schkumanteil des Polyurethanintegralschaums fur einen 
verstetigten Obergang von der geschlossenen AuBenhaut zu 
dem Schaumstof fkorper und fur einen guten Halt der Um- 
spritzung an dem Schaumstof fkorper „ 

Die Anspriiche 3 und 4 beinhalten Hinweise auf die aus 
Grunden des geringeren Gewichts und der StoBdampfungseigen- 
schaften bevorzugten Schaumstof fkorper . 

Der Anspruch 5 verdient Beachtung, wenn es darum geht, die 
anderenfalls vollig ungeschiitzten Teile der Zwischensohle 
zu schiitzen. Im ubrigen eroffnet der Anspruch 5 auch 
interessante modische Aspekte. 

Der Anspruch 6 liefert einen verbesserten Schutz des Schaum- 
stof fkorpers gegen Witterung und Abrieb. AuBerdem laBt sich 
auch die vollstandige Beschichtung in mehr oder minder gros- 
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ser Schichtstarke das Dampf ungsverhalten beeinf lussen, 
indem der volumenkompressible Schaumstof f korper quasi in 
einem Korsett eingeschlossen wird. 

Aber auch dann, wenn die Zwischensohle nur teilweise um- 
spritzt ist, laBt sich gemaB Anspruch 7 durch die Art und 
die Schichtstarke der Beschichtung das Verhalten der Zwi- 
schensohle beeinf lussen. Dies ergibt sich im einzelnen 
aus Anspruch 8. 

GemaB Anspruch 9 kann der Schaumstof f korper in seinem gan- 
zen Volumen homogene Struktur besitzen. Es ist aber denk- 
bar, ira Hinblick auf eine weitere Optimieruhg verschiede- 
ner Eigenschaf ten den Schaumstof f korper gemaB Anspruch 10 
als Ve'rbundkorper auszufiihren, was im einzelnen gemaB den 
Anspruche 11, 12 und 13 erfolgen kann. Die Ausbildung des 
Verbundkorpers ist gerade in Verbindung mit der Beschich- 
tung durch Umspritzen von besonderm Interesse, weil die 
Schichtgrenzen, die anderenfalls storen konnten, durch die 
Umspritzung abgedeckt werden konnen. 

Ein bedeutsamer Aspekt der Erfindung ergibt sich aus An- 
spruch 14; dabei ist zu bedenken, daB eine wesentliche Funk 
tion der Zwischensohle auch die tfbertragung der Haltekraf- 
te von der Laufsohle auf die Brandsohle uhd den Schaft ist. 
Die unter dem Gesichtspunkt der geringer Gewichts- und gu- 
ter Dampfungseigenschaf ten optimalen Werkstoff e sind kei- . 
neswegs immer die besten unter dem Gesichtspunkt der Halt- 
vermittlung zwischen Laufsohle einerseits und Schaft bzw. 
Brandsohle andererseits . Auch hier hilft die Erfindung 
durch den Vorschlag des Anspruchs 14 entscheidend weiter. 

Die MaBnahme nach dem Anspruch 15 erlaubt dabei eine rela- 
tib groBflachige Anlage der Laufsohle an der Umspritzungs- 
schicht der Umf angsf lache des Schaumstof fkorpers , ohne daB 
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insgesaiat ein groBes Gewicht der Umspritzungsschicht 
in Kauf genoinrnen werden muB. 

Die MaBnahme des Anspruchs 17, die unabhangig von dem 
Bestreben nach Verbesserung des Haltes zwischen Laufsohle 
und Zwischensohlte angewendet werden kann, sorgt fiir eine 
stabile Verbindung zwischen Schaft und Zwischensohle , unge- 
achtet. der diesbezuglichen Eigenschaften des Schaumstof f- 
korpers . 

Der Anspruch 20 zeigt eine vorteilhafte Herstellungsweise 
fiir die Zwischensohlen auf, die auch bei komplizierter 
Raumform der Zwischensohle eine Beschichtung an beliebigen 
Stellen oder auf der gesamten Oberflache der Zwischensohle 
erlaubt. 

Anspruch 21 sorgt dabei fiir eine reproduzierbare Einhaltung 
der Schichtst&rken. Die Zentrierstif te konnen in Zentrier- 
locher des Schaumstof fkorpers eingefuhrt werden, die schon. 
bei der Herstellung des Schaumstof fkorpers hergestellt wer- 
den und deshalb eine exakte Position gegentiber den zu be- 
schichtenden Flachen haben. 

Die MaBnahme des Anspruchs 22 ist in Verbindung mit der 
MaBnahme des Anspruchs 20 von Bedeutung, weil es im Hinblick 
auf eine exakte Dimensionierung der Beschichtung natiirlich 
darauf ankommt,-die Form des zu beschichtenden Schaumstof f- 
korpers exakt festzulegen* 

GemSfl Anspruch. 23 kann bei der beschichtung eine Art Flansch 
geschaffen werden, der unabh&ngig von den diesbezilglichen 
Eigenschaften des Schaumstof fkorpers eine gut haltende Ver- 
bindung des Schaumstof fkorpers mit dem Schaft herzustellen 
gestattet. 

GemaB Anspruch 24 kann bei vereinf achter Form mindestens 
ein Arbeitsgang, ggf. sogar zwei Arbeitsgange, eingespart 
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werden, indem die Umspritzung gleichzeitig zur Verbin- 
dung de& angespritzten Materiales mit der Laufsohle und 
mit dem Schaft benutzt wird. 

Insoweit als mehrschichtige oder zusairmengesetzte Verbundkorper 
zum Einsatz kommen, konnen deren Schichten durch Flamm- 
oder Kleb'ekaschierung miteinander verbunden werden. 

Insoweit als eine thermische Nachverformung von Sch^um- 
stof f zuschnitten erfolgt, kann man auf bekannte Verfahren 
zuruckgreif en, be4- denen der Zuschnttt <Jurch Warmluft, 
Inf rarotbestrahlung oder Hochf requenzbestrahlung erwarmt 
wird, so daB er in eine Form eingefiihrt und dort unter 
Druck verformt wird, wobei die beim Kiihlen auftretenden 
Schwundwerte zu beriicksichtigen sind. Naturlich wird man 
versuchen, Austriebsgrate zu vermeiden; wo dies nicht m5g- 
lich ist, wird man die geformten Teile beschneiden. 

Auch beim Umspritzen des Schaumstof f k5rpers muB man auf das 
Schwundverhalten achten, daB sich bei Verarbeitung von 
Polyurethanintegralschaum relativ leicht beherrschen. laBt. 
Die Umspritzungseinrichtungen, insbesondere bei der Verar- 
beitung von Polyurethanschaum, sind bekannt, sowohl fur 
Niederdruck- als auch fur Hochdruckverfahren. Die Erf in- 
dung erlaubt es, auch spezielle Belastungsformen zu beriick- 
sichtigen, z.B. StoB- oder Drehbelastungen und Oberflachen- 
verletzungsgef ahren durch Steine. Auf diese V7eise kann fur 
verschiedene Sportarten jeweils das Optimum herausgeholt 
werden . 

Zusammenf assend ergibt die Mehrkomponenten-Zwischensohle 
folgende Vorteile: 

- Geringes Gewicht durch Einsatz leichtester Materialien 
im Innenbereich der Zwischensohle und somit dem groBten 
volumenanteil 
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- beste StoBdampf ungseigenschaf ten durch Verwendung hoch- 
elastischer Fiillf ormteile 

- ideale Formgestaltung nach schuh- bzw. fuBspezif ischen 
Bediirfnissen des inneren und aufieren Formteiles 

- hochste Belastungswerte durch abnutzungssichere Mate- 
rialien an den exponierten AuBenstellen 

- Unempf indlichkeit gegen Witterungseinf lusse durch Schutz 
des empf indlichen, leichten Innenf ormteiles 

- leichte Weiterverarbeitung mit herkommlichen bekannten 
Bef estigungsverf ahren 

- exakte Reproduzierbarkeit samtlicher Mehrkomponenten- 
teile. 



Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung anhand 
von Ausfuhrungsbeispielen; es stellen dar: 

Fig. 1 einen Langs schnitt durch eine erf indungsgemafl 
ausgebildete Zwischensohle; 



Fig. 2 einen Schnitt nach Linie II-II der Fig. 1 ; 

Fig, 3 einen Langsschnitt durch eine erf indungsgemaBe 
Zwischensohle in Sandwichbauart ; 

Fig. 4 einen Schnitt nach Linie IV- IV der Fig. 3; 



Fig. 5 



einen Langsschnitt durch eine erf indungsgemaBe 
Zwischensohle mit vollstandiger Einkapselung 
des Schaumstof f korpers ; 
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Fig. 6 einen Schnitt nach Linie VI-VI der Fig. 5; 

Fig. 7 eine Abwandlung gegenuber der Ausbildungsform 
nach Fig. 6 in einem Schnitt entsprechend 
demjenigen der Fig. 6 und 

Fig. 8 einen Quer schnitt durch einen erf indungsgeroafien 
Schuh. 

In Fig. 1 ist der Schaumstof fkorper mit 10 bezeichnet; Er 
weist eine auf gespritzte Gummi- Oder Kunststof f schicht 1 2 
auf, weiche - wie aus Fig. 1 und 2 zu ersehen - die Urn- 
fangsflache 14 des Schaumstof fkSrpers 10 verdeckt und sich 
beispielsweise iiber die obere Hauptflache 16 und die un- 
tere Hauptflache 18 erstreckt. Im ubrigen sind die obere 
Hauptflache 16 und die untere Hauptflache 18 unverdeckt. 
In der unteren Hauptflache 18 erkennt man Locher 20, mit 
denen der Schaumstof fkorper auf Zapfen des Bodenteiles 
einer Form aufgesetzt werden kann, um den Schaumstof fkorper 
wahrend des Umspritzvorganges innerhalb der Form zentriert 
zu halten. 

In Fig. 3 erkennt man einen Schaumstof fkorper 110, der aus 
zwei sandwichartig iibereinanderliegenden Schichten 1 1 0a 
und 110b aus unterschiedlichen Schaumstof fmaterialien be- 
steht. Im ubrigen sind analoge Teile durch gleiche Bezugs- 
zeichen bezeichnet wie in Fig. 1 und 2 f jeweils vermehrt 
um die Zahl 100. 

In Fig- 5 und 6 erkennt man einen Schaumstof fkorper 210, 
der von einer Gummi- oder Kunststof f schicht 212 vollstandig 
eingeschlossen ist. Als Besonderheit ist zu bemerken, daB 
im Bereich der Ferse die Schicht 212 eine vergroBerte 
Schichtstarke bei 212a besitzt, so daB daduch die Zwischen- 
sohle im Fersenbereich insgesamt harter wird. 



BAD ORIGINAL 
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In der Abwandlung gemaB Fig. 7 ist der Schaumstof f korper 
310 als ein Verbundkorper mit einer Einlage 310c ausge- 
fiihrt, die aus einem abweichenden Schaumstof fbesteht. 
Im iibrigen sind analoge Teile durch gleiche Bezugszeichen 
bezeichnet wie in Fig. 5 und 6, jeweils vermehrt um die 
Zahl 100. 

Zur Ausfiihrungsform der Fig. 6 ist noch nachzutragen , 
daB durch die insbesondere in mittlerer Hohe des Umfangs- 
bereiches vergr3Berte Wandstarke der Beschichtung ein 
erhohter Beitrag der Beschichtung zur Tragf ahigkeit der 
Zwischensohle erzielt wird. 

In der Ausfiihrungsform nach Fig. 8 erkennt man die Zwi- 
schensohle als Teil eines Schuhes. Diese Zwischensohle 
besteht aus einem Schaumstof f korper 410 mit einer Beschich- 
tung seiner Umf angsf lache, die mit 412 bezeichnet ist. 
Diese Beschichtung weist einen frei nach oben ragenden 
Fortsatz 412b auf, der im iibrigen in seinem unteren Bereich 
412c keilig i s t, so daB sie an ihrer Unterseite im 

Bereich der unteren Hauptf lache 418 eine Kleberingf lache 
41 2d aufweist. Die untere Hauptf lache 418 und die Ring- 
f lache 41 2d sind mit einer Laufsohle 422 verklebt. Der 
Fortsatz 412b der Beschichtung ist mit dem Schaft 424 ver- 
klebt. Der Schaft 424 ist in iiblicher Weise durch Zwicken 
mit einer Brandsohle 426 verbunden, wobei der Zwickrand 
mit 428 bezeichnet ist. Die Herstellung kann auch in der 
Weise geschehen, daB die Laufsohle 422, die Zwischensohle 
410 und der gezwickte Schaft 424 in eine Form eingesetzt 
werden und danach die Kunststoff- oder Gummibeschichtung 
412 gespritzt wird f wobei diese sich gleichzeitig mit der 
Laufsohle 422 und dem Schaft 424 verbindet. 

Mit dem Begriff !t Pbro n werden sogenannte Poromere bezeichnet, d. h. 
mikroporose, luftdarchlassige, wasserbestandige Kunststoff e (vgl. 
Rorrpps Chemielexikon, 7. Auflage, Band 5, Seite 2783.) 
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